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Программа, методические указания и контрольные задания по 
дисциплине «Технология допечатных и печатных процессов» предна-
значены для студентов специальности «Информационные системы и 
технологии». В процессе изучения данной дисциплины студент обязан 
выполнить одну контрольную работу, которая содержит вопросы по 
наиболее важным разделам программы. 
Основная цель дисциплины «Технология допечатных и печатных 
процессов» — изучение студентами теоретических и практических 
вопросов технологии допечатного и печатного производства. В про-
цессе выполнения контрольной работы студенты должны развить на-
выки самостоятельной работы с литературой, научиться применять 
полученные знания к решению практических задач. Представленный 
материал расположен в технологической последовательности прове-
дения комплекса операций на допечатной и печатной стадиях. 
Данное издание позволяет студентам самостоятельно выполнить 
контрольную работу. Приведенный теоретический материал способ-
ствует формированию целостного и взаимосвязанного представления 
о технологических процессах прохождения издания на допечатной и 
печатной стадиях изготовления продукции. Также в конце каждого 
подраздела приведены вопросы для самопроверки, которые позволяют 
осуществить контроль знаний по определенной теме. Материал дол-
жен изучаться в соответствии с программой. До начала экзаменацион-
ной сессии необходимо самостоятельно изучить весь запланирован-
ный материал, поскольку лекции носят обзорный характер. 
Контрольная работа не будет зачтена, если в ней имеются суще-
ственные ошибки или недостаточно полно освещается какой-либо во-
прос. В этом случае работа возвращается студенту для доработки. 
Первый экземпляр контрольной работы с внесенными исправлениями 
студент должен выслать в университет для повторного рецензирова-
ния. Работа, выполненная не в соответствии с заданным вариантом, 




1. МЕТОДИКА ИЗУЧЕНИЯ ДИСЦИПЛИНЫ 
«ТЕХНОЛОГИЯ ДОПЕЧАТНЫХ И ПЕЧАТНЫХ ПРОЦЕССОВ» 
 
1.1. Классификация печатной продукции  
и основные этапы ее изготовления 
 
Ассортимент полиграфической продукции обширен и многооб-
разен. В связи с этим не существует общепринятой, обоснованной ее 
классификации и поэтому полиграфическую продукцию подразде-
ляют на группы в зависимости от назначения. К основным видам пе-
чатной продукции относят следующие: газетная продукция, журна-
лы, книги и брошюры, листовая, картографическая, упаковочная, 
этикеточная, акцидентно-бланочная продукция и беловые товары.  
От вида печатной продукции зависит и техническая сложность 
ее издания, которая определяется характером воспроизводимых ори-
гиналов. В зависимости от этого различают три группы сложности 
изданий: текстовые, изобразительные и смешанные оригиналы. Вре-
мя подготовки печатной машины к печатанию и сам процесс печата-
ния тиража зависит от группы сложности. В принципе, оригиналы 
всех групп сложности могут быть выполнены любым из основных 
способов печати. Однако затраты на подготовку к печати, как и сам 
процесс печатания, будут различаться. 
Ниже приводится классификация текстовых и изобразительных 
оригиналов при воспроизведении их полиграфическими методами, а 
также требования, предъявляемые к ним.  
Издательский текстовой оригинал — это текстовая часть произ-
ведения, прошедшая редакционно-издательскую обработку, подпи-
санная в набор или печать ответственными лицами издательства и 
подготовленная к сдаче на полиграфическое предприятие для изго-
товления печатной формы. Издательские текстовые оригиналы могут 
быть: 1) рукописные; 2) машинописные; 3) печатные для переизда-
ния без изменений; 4) печатные для переиздания с изменениями; 
5) электронные; 6) машиночитаемые. 
Изобразительный оригинал — иллюстрация, выполненная в виде 
рисунка, чертежа, фотографии, диапозитива, оттиска и т. д. и предна-
значенная для воспроизведения полиграфическими средствами. Изо-
бразительные оригиналы классифицируются по следующим крите-
риям: 1) виду подложки; 2) цвету; 3) структуре изображения; 4) спо-
собу получения. 
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Полиграфический процесс — регламентированная последова-
тельность технологических операций, проводимых с использованием 
технических средств изготовления печатной продукции и направлен-
ных на производство полиграфических изданий. Технология полигра-
фического производства включает в себя три основные технологии: 
допечатных, печатных и брошюровочно-переплетных процессов. Для 
получения полиграфической продукции оптимального качества 
большое значение имеет правильный подбор материалов. 
 
Вопросы для самопроверки 
1. Перечислить виды издательских текстовых оригиналов. Какие 
требования предъявляются к каждому из этих видов 
2. По каким критериям классифицируются изобразительные ори-
гиналы? Перечислить основные требования, предъявляемые к штри-
ховым и полутоновым оригиналам. 
3. Каковы основные этапы изготовления полиграфической про-
дукции 
 
1.2. Системы допечатной подготовки изданий 
 
В основе построения систем допечатной подготовки изданий лежит 
концепция системного подхода к организации допечатного процесса, 
при котором все технологические операции, связанные с вводом, обра-
боткой и выводом изображений, согласованы друг с другом, для их вы-
полнения используют одинаковые форматы данных, единые параметры, 
принципы связи и управления. При этом все технические параметры ап-
паратного и программного обеспечения находятся во взаимосвязи, что 
позволяет оптимизировать весь процесс допечатной подготовки и доби-
ваться максимальной производительности всей системы. 
Данный подраздел предусматривает изучение компьютерных из-
дательских систем, состава автоматизированного рабочего места. 
Компьютерные издательские системы — комплекс, включающий в 
себя персональные компьютеры для ввода текста, обработки изобра-
жения, верстки и управления процессом в целом, сканирующие, вы-
водные устройства, сетевое и программное обеспечение. Рассматри-
ваются устройства ввода информации, а также определяются факторы, 
на основании которых осуществляется их выбор.  
Для обработки изобразительной информации используются ра-
бочие станции, которые включают аппаратное и программное обес-
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печение. Изучаются способы растрирования изображений (ампли-
тудно-модулированное, частотно-модулированное, гибридное, моду-
ляция интенсивности), их преимущества и недостатки.  
Амплитудно-модулированное растрирование изображений ха-
рактеризуется изменением площади печатных элементов при посто-
янном шаге их установки, т. е. центры растровых точек находятся на 
одинаковом расстоянии друг от друга, образуя регулярную решетку. 
Частотно-модулированное (стохастическое) растрирование пе-
редает изображение изолированными друг от друга печатными эле-
ментами одного размера, расстояние между которыми распределено 
по случайному закону. 
Гибридное растрирование объединяет преимущества использо-
вания амплитудной и частотной модуляции, которые применяются в 
зависимости от сюжетного содержания оригинала. Амплитудное 
растрирование используется для воспроизведения полутонов, а час-
тотное — для воспроизведения светов и теней. 
Модуляция интенсивности применяется в глубокой печати. То-
нальность передается площадью растровой точки и толщиной кра-
сочного слоя. 
Указывается последовательность выполнения операций электрон-
ного растрирования, а также основные характеристики растрового 
изображения (линиатура, угол растра и форма растровой точки). 
 
Вопросы для самопроверки 
1. Перечислить три группы точности воспроизведения цветных 
изображений. От каких факторов зависит точность цветопередачи на 
оттиске? 
2. По каким причинам невозможно воспроизвести изображения на 
оттиске идентично оригиналу? 
3. Какие способы растрирования изображений существуют, в чем 
их сущность? 
 
1.3. Технология изготовления фотоформ 
 
Данный подраздел предусматривает изучение классификации фото-
форм по ряду признаков: по характеру изображения, полярности, по-
ложению, способу монтажа. Рассматриваются основные характери-
стики фотоформ (светочувствительность, коэффициент контрастности, 
максимальная оптическая плотность, вуаль, резкость изображения). 
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Изучается технологический процесс изготовления фотоформ, который 
состоит из двух основных этапов: получения скрытого фотографиче-
ского изображения и обработки фотопленки после экспонирования. 
Указываются основные характеристики устройств фотовывода, к ко-
торым относят формат, разрешающую способность, линиатуру растра, 
повторяемость, тип используемого источника излучения, стабиль-
ность экспозиции, производительность, возможность работать с про-
являющим устройством в режиме «on-line», а также принцип построе-
ния схемы развертывающего устройства.  
Рассматриваются основные типы устройств фотовывода (с про-
тяжкой фотоматериала, с креплением фотопленки на цилиндре, с кре-
плением фотопленки внутри цилиндра), а также их принцип работы. 
Изучаются основные этапы процесса записи изображения на фото-
материал, к которым относят передачу данных из растрового процес-
сора в управляющее устройство фотонаборного автомата, модуляцию 
лазерного луча, экспонирование. Фотохимическая обработка фото-
графического материала включает в себя проявление, фиксирование, 
промывку водой и сушку. 
 
Вопросы для самопроверки 
1. Каковы основные характеристики фотовыводных устройств? 
2. Перечислить основные типы фотонаборных автоматов. В чем 
заключается принцип их работы? 
3. Из каких этапов состоит процесс записи изображения на фото-
материал? 
 
1.4. Монтаж фотоформ 
 
В этом подразделе изучается назначение данной операции, опреде-
ляются требования, предъявляемые к качеству фотоформ полос, предна-
значенных для монтажа. При многоцветной печати для каждой краски 
изготавливается отдельный монтаж с точным расположением материала 
для совмещения красок при печати.  
Рассматривается технологический процесс изготовления монтажа 
фотоформ, который состоит из операций расчерчивания эскиза монтажа, 
расчерчивания плана монтажа и непосредственно монтажа фотоформ на 
прозрачной основе. Немаловажным при выполнении данной операции 
является соблюдение цеховых условий в монтажном отделении, что в 
конечном итоге оказывает влияние на качество готовой продукции. Це-
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ховые условия предусматривают требования к общей освещенности 
монтажного отделения, освещенности монтажного стола, температуре и 
относительной влажности воздуха. 
Монтаж фотоформ предусматривает соблюдение требований к 
качеству выполнения данной операции, а также обнаружение всевоз-
можных дефектов, оказывающих влияние в итоге на качество печат-
ной продукции. 
 
Вопросы для самопроверки 
1. Какие требования предъявляются к качеству фотоформ полос, 
поступающих в монтажное отделение  
2. Из каких операций состоит технологический процесс изготов-
ления монтажа фотоформ, в чем их сущность 
3. Каковы основные требования, предъявляемые к качеству мон-
тажа фотоформ Перечислить основные дефекты, возникающие при 
выполнении данной операции. 
 
1.5. Копировальные и формные процессы 
 
Формная пластина — алюминиевая, полиэфирная или бумажная 
основа с нанесенным на нее светочувствительным копировальным 
слоем. Предварительно очувствленные формные офсетные пластины 
состоят из четырех слоев, каждый из которых выполняет определен-
ные функции: 1) алюминиевой подложки (основы формной пласти-
ны); 2) анодной пленки (обеспечивает износостойкость пробельных 
элементов); 3) гидрофильного подслоя (служит для обеспечения гид-
рофильности пробельных элементов); 4) копировального слоя (обра-
зует печатающие элементы). 
Копировальный слой — тонкая пленка полимера со светочувстви-
тельными соединениями, растворимость которых изменяется под воз-
действием излучения с определенной длиной волны. Копировальные 
слои делятся на позитивные и негативные. После экспонирования по-
зитивные слои становятся растворимыми, а негативные теряют спо-
собность растворяться.  
Рассматриваются общие требования к копировальным слоям, а 
также определяются характеристики печатной формы (светочувстви-
тельность, разрешающая способность, градационная передача, шеро-
ховатость поверхности основы, тиражестойкость, толщина анодной 
пленки, избирательность проявления). 
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Также подраздел предусматривает изучение технологического 
процесса изготовления офсетных печатных форм методом позитивно-
го копирования, который состоит из следующих этапов: подготовка к 
экспонированию, экспонирование и обработка копии. Приводятся 
требования к качеству готовых печатных форм, а также рассматрива-
ются дефекты печатных форм (неустойчивость печатных элементов, 
тенение печатных форм, уменьшение растровой точки, потеря мелких 
элементов, появление пятен на печатной форме) и причины их воз-
никновения.  
 
Вопросы для самопроверки 
1. Какие требования предъявляются к копировальным слоям 
2. Из каких этапов состоит процесс изготовления печатной формы 
методом позитивного копирования 
3. Перечислить основные требования, предъявляемые к качеству 
изготовления печатных форм. 
 
1.6. Изготовление печатных форм  
методом поэлементной записи 
 
Представленный подраздел посвящен изучению технологии Com-
puter-to-Plate (компьютер — печатная форма, CtP) — это способ изго-
товления печатных форм, при котором изображение на форме созда-
ется тем или иным методом на основе цифровых данных, полученных 
непосредственно из компьютера, т. е. управляемый компьютером про-
цесс изготовления печатной формы методом прямой записи изобра-
жения на формный материал. При этом полностью отсутствуют какие-
либо промежуточные вещественные полуфабрикаты: фотоформы, ре-
продуцируемые оригинал-макеты, монтажи и т. д.  
Каждая печатная форма, записанная по цифровым данным, явля-
ется первой оригинальной копией, что обеспечивает следующие пока-
затели: 1) большую резкость точек; 2) более точную приводку; 
3) более точное воспроизведение диапазона градаций исходного изо-
бражения; 4) меньшее растискивание растровой точки при печати; 
5) сокращение времени на подготовительные и приладочные работы 
на печатной машине. 
Технология Computer-to-Plate обеспечивает следующие основные 
преимущества по сравнению с технологией Computer-to-Film: 
1) сокращение времени технологического цикла изготовления печат-
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ных форм; 2) сокращение числа единиц оборудования (фотовыводные 
устройства, проявочные машины, монтажные столы, копировальные 
рамы и т. д.); 3) сокращение затрат на электроэнергию; 4) сокращение 
расходных материалов и затрат на их приобретение; 5) сокращение 
рабочих площадей; 6) улучшение условий труда и экологии на поли-
графических предприятиях; 7) сокращение численности обслуживаю-
щего персонала; 8) повышение качества изображения на печатных 
формах. 
Рассматриваются устройства для записи печатных форм, которые 
по конструкции бывают планшетные и барабанные («внешний» и 
«внутренний» барабан). Приводится их сравнительная характеристи-
ка, основные преимущества и недостатки.  
Рассматривается технологический процесс изготовления форм 
плоской офсетной печати по технологии СtP при использовании 
формных пластин с фотополимеризующимися копировальными слоя-
ми, с галогеносеребряными слоями, с гибридными и термочувстви-
тельными слоями. При этом уделяется внимание составу различных 
типов формных пластин, а также характеристикам изображений на 
печатной форме.  
 
Вопросы для самопроверки 
1. Каковы преимущества технологии Computer-to-Plate 
2. Из каких этапов состоит процесс изготовления печатной формы 
с галогеносеребряным копировальным слоем 
3. Какие этапы включает процесс изготовления печатных форм с 
термочувствительными слоями 
 
1.7. Контроль качества в системах  
допечатной подготовки изданий 
 
Основной задачей репродукционного процесса является получе-
ние изображения, обеспечивающего наилучшее воспроизведение ори-
гинала с учетом возможностей технологического процесса. Для управ-
ления процессом воспроизведения исключительную роль играет воз-
можность контроля как всего процесса в целом, так и промежуточных 
стадий. Основное регулирование характеристик будущего изображе-
ния осуществляется именно на стадии допечатных процессов. Кон-
троль изображения проводится с целью достижения необходимого ка-
чества, а также исключения дополнительных временных и материаль-
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ных затрат, связанных с перепечаткой тиража. Контроль качества на 
промежуточных стадиях осуществляется по изображениям и кон-
трольным шкалам.  
Цветопроба занимает особое место в цепи производственного про-
цесса и служит для представления результата репродуцирования в ви-
де одного многокрасочного изображения, которое моделирует тираж-
ный оттиск и заменяет пробную печать. Она может быть использована 
в качестве документа для подтверждения правильности выполнения 
заказа, который согласуется и утверждается сторонами. 
Различают два класса цветопробы: экранную и на твердом носи-
теле. За экранную цветопробу можно принять изображение на отка-
либрованном мониторе. При такой цветопробе можно говорить лишь 
о первоначальной визуальной оценке изображения. Эта цветопроба 
не является документальным подтверждением правильности воспро-
изведения цвета. Цветопробу на твердом носителе можно разделить 
на три вида: цифровую, аналоговую и пробную печать. Использова-
ние цифровой и аналоговой цветопроб дает только приближенное 
представление о цвете будущего изображения. Пробная печать обес-
печивает наибольшее соответствие цветопробного оттиска печатно-
му. Это достигается в основном за счет тиражных материалов (крас-
ки, бумаги и т. д.).  
В представленном подразделе также изучаются системы оценки ка-
чества допечатной подготовки изданий. При этом получение объектив-
ной оценки качества печатной продукции предполагает использование 
денситометрических и спектрофотометрических устройств. 
 
Вопросы для самопроверки 
1. Какие существуют виды цветопробы? Каковы основные недос-
татки систем аналоговой цветопробы? 
2. Какие устройства используются для получения цифровой цве-
топробы? 
3. Перечислить основные требования к денситометрическому 
оборудованию. 
 
1.8. Классификация способов печатания 
 
Данный подраздел начинается с рассмотрения основных понятий 
и определений печатного процесса. Печатание — это многократное 
получение одинаковых изображений с заданными параметрами каче-
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ства путем переноса краски с печатной формы (непосредственно или 
через промежуточную поверхность) на запечатываемый материал. 
Получаемое при этом изображение называется оттиском. 
Общей задачей процесса печатания является воспроизведение с 
необходимой точностью изображений (текста и иллюстраций), нахо-
дящихся на печатной форме. 
Основные признаки печатного процесса: 1) перенос краски с пе-
чатной формы на запечатываемый материал и ее закрепление на нем; 
2) многократность получения оттисков (тираж) и их идентичность. 
Изучаются принципы классификации способов печатания с точки 
зрения результативности всего полиграфического процесса. При этом 
техническими признаками способа изготовления печатной продукции 
являются: метод переноса краски на запечатываемый материал, прин-
цип печатания, способ получения печатного изображения. Приводится 
обобщенная технологическая схема печатного процесса, дается анализ 
ее основных элементов.  
В соответствии с данной схемой в каждой печатной машине, не-
зависимо от способа печатания и других особенностей ее конструк-
ции, можно выделить 4 основных рабочих элемента: систему подачи 
бумаги, красочный аппарат, печатный аппарат, систему вывода отпе-
чатанной продукции. Кроме основных элементов, в состав печатной 
машины могут входить и другие устройства, связанные, с одной сто-
роны, с принципиальными особенностями способа печатания (увлаж-
няющие аппараты и передаточные цилиндры в машинах офсетной 
печати), а с другой — с технологическими требованиями к печатной 
продукции и ее назначением (устройства для предотвращения отма-
рывания и ускорения закрепления печатных красок, лакировальные 
секции и т. д.).  
Одним из главных требований при печатании является соответ-
ствие свойств бумаги и краски друг другу, способу печатания и кон-
кретным условиям проведения технологического процесса. Большое 
значение при этом имеет правильная подготовка материалов к печа-
танию. 
Указываются основные группы факторов, отражающие взаимо-
связь основных элементов печатного процесса. К первой группе от-
носят факторы, обусловленные природой и спецификой печатной 
бумаги и краски. Ко второй группе — факторы, определяющие про-
ведение и режим печатного процесса. Их взаимосвязь позволяет дать 
комплексную оценку подготовки и проведения печатного процесса. 
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Вопросы для самопроверки 
1. Что является основной задачей печатного процесса, каковы его 
основные признаки 
2. Привести обобщенную технологическую схему процесса печати. 
3. Каковы основные факторы, определяющие условия взаимодей-
ствия бумаги и краски 
 
1.9. Особенности молекулярно-химической природы  
и структурно-механических свойств печатных материалов 
 
В основе печатного процесса лежат явления, возникающие в мо-
мент взаимодействия печатной краски с запечатываемым материалом. 
Эти явления определяются молекулярной природой поверхностей 
контактирующих сред, энергетическая характеристика которых значи-
тельно отличается от такой же характеристики, проявляющейся в объ-
еме вещества.  
Свойства бумаги и краски и их поведение в процессе печатания в 
значительной степени определяются состоянием их поверхностей. Для 
характеристики молекулярной природы бумаги принята условная 
классификация по предельным значениям краевого угла смачивания. 
Требования полиграфической промышленности к молекулярно-
поверхностным свойствам печатной бумаги определяются ее назначе-
нием, способами обработки в печатных процессах и условиями ис-
пользования печатной продукции. Особое значение приобретают 
свойства бумаги в офсетной печати, где происходит избирательное 
смачивание краской (в присутствии увлажняющего раствора) формы и 
бумаги. 
Молекулярно-поверхностные свойства красок определяют их спо-
собность смачивать поверхности красочных валиков и цилиндров, пе-
чатающих элементов формы и бумаги и прилипать к ним. Эти свойства 
зависят главным образом от природы связующего вещества, которое 
непосредственно вступает в контакт с указанными поверхностями. 
Важнейшей характеристикой красок, определяющей стабилизацию в 
них пигментов и характер взаимодействия с красконесущими поверх-
ностями, является поверхностная активность связующего, проявляю-
щаяся на границе раздела с контактирующей фазой. 
В данном подразделе также рассматриваются явления смачива-
ния, прилипания и впитывания краски в процессе печатания, на осно-
вании которых определяются основные условия получения оттиска: 
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1) смачивание и прилипание краски к запечатываемой поверхности; 
2) частичное внедрение краски в бумагу под действием давления; 
3) соблюдение неравенства «сила адгезии больше силы когезии» при 
разрыве красочного слоя; 4) закрепление краски на оттиске. 
 
Вопросы для самопроверки 
1. Какая классификация принята для характеристики молекуляр-
ной природы печатной бумаги 
2. Чем определяются молекулярно-поверхностные свойства пе-
чатных красок 
3. Как образуется краевой угол смачивания 
 
1.10. Входной контроль материалов печатного процесса  
и его роль в обеспечении бесперебойной работы  
печатного оборудования 
 
Печатная бумага и краска являются основными материалами, опре-
деляющими важнейшие эксплуатационные характеристики готовой пе-
чатной продукции, а также ее зрительное и эстетическое восприятие. 
Правильная подготовка бумаги и краски к использованию в производ-
стве также важна для обеспечения бесперебойной работы высокопроиз-
водительного печатного оборудования и для соблюдения графиков 
прохождения заказов по всей технологической цепи. 
Главной целью подготовки основных печатных материалов являет-
ся обеспечение полного соответствия их друг другу, а также назначе-
нию и характеру полиграфического оформления продукции, типу при-
меняемого печатного оборудования и климатическим условиям окру-
жающей среды.  
Процессы подготовки бумаги и краски к печатанию в условиях 
типографии подразделяются на три основных этапа: входной кон-
троль; предварительная корректировка печатно-технических свойств; 
контроль и оперативное регулирование печатно-технических свойств 
в процессе печатания тиража. 
Важное место в подготовке бумаги к печатанию принадлежит ее 
акклиматизации. Акклиматизация бумаги — это технологическая опе-
рация, в результате которой температура и влажность бумаги приво-
дятся в равновесное состояние с температурой и влажностью воздуха 
в помещении печатного цеха. Отсутствие такого равновесия влечет за 
собой изменение размеров, нарушение плоскостности бумажного лис-
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та (коробление краев, волнистость), а также ряд других дефектов, вы-
зывающих появление брака в процессе печатания тиража. Наиболее 
важна акклиматизация бумаги для офсетной печати, что обусловлено 
наличием в ней дополнительного дестабилизирующего фактора — увлаж-
няющего раствора. 
Данный подраздел включает изучение главных требований, предъ-
являемых к основным печатным материалам. Рассматриваются этапы 
подготовки листовой и рулонной печатной бумаги, а также особенно-
сти подготовки красок высокой, офсетной, глубокой и флексограф-
ской печати в производственных условиях.  
 
Вопросы для самопроверки 
1. Каковы основные этапы подготовки бумаги и краски к печатанию 
тиража 
2. При каких условиях обязательно выполняется акклиматизация 
печатной бумаги 
3. В чем состоит особенность подготовки красок высокой, офсет-
ной, глубокой и флексографской печати к печатанию тиража 
 
1.11. Перенос краски в красочных аппаратах  
печатных машин 
 
В данном подразделе рассматривается поведение краски в краско-
подающей группе красочного аппарата машин высокой и офсетной 
печати, а также определяются факторы, формирующие поведение слоя 
краски на поверхности дукторного цилиндра, которые условно можно 
разделить на группы: технологические, конструктивные, динамиче-
ские. Данный подраздел также предусматривает изучение деформаци-
онного поведения краски в процессе ее раската.  
Определяется назначение осевого раската краски, который спо-
собствует разравниванию рельефа краски и более равномерному на-
несению ее на печатную форму. Рассматривается механизм расщеп-
ления слоя краски между цилиндром и валиком раскатной группы 
красочного аппарата, а также явление нитеобразования и влияние 
характера элементов структуры краски на процесс расщепления кра-
сочного слоя.  
С образованием нитей при разделении слоя краски между цилин-
драми и валиками раскатной группы красочного аппарата связано яв-
ление пыления краски. Пыление — это результат дробления красоч-
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ных нитей на множество мелких частиц и интенсивного разбрызгива-
ния этих частиц в окружающее пространство под действием центро-
бежных сил. Пыление наблюдается главным образом при работе вы-
сокоскоростных машин и вызывает ухудшение качества продукции, 
загрязнение оборудования и атмосферы цеха. К числу методов, наибо-
лее эффективных в производственных условиях, относятся электрофи-
зические и методы, основанные на применении различных химиче-
ских добавок. 
В данном подразделе необходимо также ознакомиться с накатом 
краски на печатную форму. Изучаются факторы, оказывающие влияние 
на процесс наката краски, и явления, сопровождающие взаимодействие 
валиков накатной группы красочного аппарата и печатной формы. На-
кат краски на печатную форму характеризуется показателями: 
1) коэффициентом переноса краски; 2) коэффициентом использования 
окружности формного цилиндра; 3) амплитудой толщины слоя краски 
на форме; 4) шагом толщины слоя краски на форме; 5) коэффициентом 
подачи краски. 
Особое внимание уделяется изучению технологических особенно-
стей конструкции красочных аппаратов машин глубокой и флексо-
графской печати. Это связано с тем, что красочные аппараты данных 
машин работают с маловязкими красками, поэтому принципиально 
отличаются по своей конструкции от красочных аппаратов машин вы-
сокой и офсетной печати.  
Одним из наиболее важных с технологической точки зрения эле-
ментов красочных аппаратов машин глубокой печати является ракель, 
качеством подготовки и работы которого в немалой степени опреде-
ляется результат печатного процесса. Оптимальным углом установки 
ракеля следует считать такой, который обеспечивает приемлемое по 
величине усилие прижима при относительно небольшом гидродина-
мическом давлении. 
Важнейшим элементом красочных аппаратов машин флексограф-
ской печати является анилоксовый валик, назначение которого сво-
дится к дозированному переносу печатной краски. В зависимости от 
размещения анилоксового валика в современных флексографских ма-
шинах различают три способа нанесения краски на печатную форму: 
прямой, косвенный и полукосвенный. 
В современных красочных аппаратах флексографских машин ис-
пользуются два способа дозирования переноса краски на печатную 
форму: безракельный и удаление избытка краски с помощью ракеля. 
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В безракельном способе дозирование обеспечивается разностью ско-
ростей вращения дукторного цилиндра и анилоксового валика. Обуслов-
ливаемый этим эффект способствует повышению равномерности на-
носимого красочного слоя и уменьшению явления разбрызгивания 
краски при высоких скоростях печатания. Применение ракеля обеспе-
чивает более точное дозирование краски. 
 
Вопросы для самопроверки 
1. Под влиянием каких групп факторов формируется слой краски 
на поверхности дукторного цилиндра 
2. Какими показателями характеризуется накат краски на печат-
ную форму 
3. Какие способы нанесения краски на печатную форму сущест-
вуют в флексографской печати 
 
1.12. Физико-механические явления  
в полосе печатного контакта 
 
В данном подразделе изучаются основные технологические функ-
ции давления в печатном процессе: 1) для сглаживания неровностей 
на поверхности запечатываемой бумаги, чтобы обеспечить полный 
контакт печатающих элементов формы с бумагой; 2) для переноса 
краски с формы на бумагу в необходимых количествах; 3) для обеспе-
чения начального закрепления краски путем внедрения ее в микро-
рельеф и поры бумаги.  
Рассматривается понятие давления для высокой, офсетной и глу-
бокой печати. Также определяются основные требования к давлению 
печати: 1) для передачи слоя краски одинаковой толщины с каждого 
печатающего элемента формы на бумагу давление печатания должно 
быть одинаковым по всей площади печатной формы; 2) величина 
давления должна быть неизменной на всем протяжении печатания 
тиража.  
Поскольку печатный процесс сводится к передаче краски с формы 
на бумагу, а давление служит средством обеспечения этой передачи, 
важно рассмотреть зависимость количества краски, передаваемой 
формой, от давления печатания. Данная зависимость может служить 
основой для оценки правильности выбора важнейших технологиче-
ских параметров печатного процесса (давления, толщины слоя краски 
на форме). 
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Изучаются способы создания давления в печатных машинах (си-
ловой и кинематический), а также особенности практического исполь-
зования кинематического способа создания давления. Определяется 
состав суммарной деформации в декеле, включающий упругую, эла-
стическую и остаточную составляющие, а также рассматривается гра-
фик зависимости развития деформаций во времени в условиях реаль-
ного печатного процесса.  
 
Вопросы для самопроверки 
1. Каковы технологические функции давления в печатном процессе? 
2. Как определить допустимый диапазон давлений в печатном 
процессе? 
3. Как происходит развитие деформаций в декеле в условиях ре-
ального печатного процесса? 
 
1.13. Перенос краски с формы  
на запечатываемый материал 
 
Перенос краски с формы на запечатываемый материал, т. е. полу-
чение оттиска — решающая стадия всего печатного процесса. Сущ-
ность стадии переноса печатной краски заключается в том, чтобы 
обеспечить условия, при которых в течение короткого промежутка 
времени будет происходить разделение тонкого слоя краски между 
красконесущей и красковоспринимающей поверхностью. 
С технико-технологической точки зрения наиболее полное и все-
стороннее суждение о характере краскопереноса можно получить на 
основании оценки следующих параметров: 1) количества краски, пе-
реносимой на запечатываемый материал при различной подаче ее на 
форму; 2) особенностей распределения краски на поверхности и в 
толще запечатываемого материала. 
Количество краски, переносимой на запечатываемый материал, за-
висит от: 1) количества краски на печатной форме; 2) эффективной 
площади поверхности контакта между бумагой и краской. Наиболее 
полной характеристикой эффективной площади поверхности контакта 
является краскоемкость бумаги, определяющаяся минимальным количе-
ством краски, необходимым и достаточным для заполнения всех внеш-
них неровностей поверхности бумаги в момент печатного контакта. 
Данный подраздел включает изучение методов оценки краско-
переноса на основе расчета коэффициента и построения кривых пере-
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носа краски с формы на запечатываемый материал. Графики зависи-
мости коэффициента переноса краски на бумагу от толщины слоя 
краски на форме представляют собой кривые с максимумом, в преде-
лах которых могут быть выделены три области: недостатка краски, 
избытка краски и полного насыщения поверхности бумаги краской. 
Рассматривается влияние режимных параметров печатного процесса, 
к которым относятся толщина слоя краски на форме, давление и скорость 
печатания, на перенос краски с формы на запечатываемый материал, и 
определяются технологический и оптический пределы насыщения бумаги 
краской. Также оценивается взаимовлияние давления и скорости печати, 
давления печати и вязкости краски на процесс краскопереноса. Режим-
ные параметры печатного процесса в сочетании с используемыми пе-
чатными материалами, которые характеризуются определенными струк-
турно-механическими показателями, предопределяют способность бу-
маги воспринимать технологически необходимое количество краски и 
обеспечивать равномерное распределение ее на оттиске. 
 
Вопросы для самопроверки 
1. Как определяется коэффициент переноса и коэффициент рас-
щепления печатной краски? 
2. Каковы основные режимные параметры печатного процесса, и 
какое влияние они оказывают на краскоперенос? 
3. В чем заключается взаимовлияние скорости печатания и вязко-
сти краски? 
 
1.14. Закрепление краски на оттиске 
 
Важная технологическая роль закрепления краски заключается в 
образовании на поверхности оттиска прочного, стойкого прежде всего к 
механическому воздействию слоя краски, а также в предотвращении 
появления различных дефектов. Продолжительность закрепления крас-
ки на оттиске является фактором, в немалой степени влияющим как на 
скорость работы печатной машины, так и на возможность передачи от-
тисков на дальнейшую обработку при условии минимального пролежи-
вания их в печатном цехе. 
Поведение краски непосредственно в процессе получения оттиска 
предопределяется главным образом совокупностью реологических 
свойств ее связующего. Именно связующее, его состав, реологические 
характеристики будут оказывать решающее воздействие на поведение 
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краски после получения оттиска, т. е. на ее закрепление. Влияние пиг-
мента, как и на предшествующих стадиях печатного процесса, будет 
зависеть, прежде всего, от его способности к тиксотропному структу-
рообразованию. 
Изучаются основные способы закрепления краски, к которым от-
носятся впитывание краски как единого целого, окисление и полимери-
зация связующего, а также испарение растворителя. Рассматриваются 
особенности закрепления на оттисках красок высокой, офсетной, глу-
бокой и флексографской печати.  
Уделяется внимание современным методам ускорения закрепле-
ния печатных красок, связанных с введением в них веществ, активи-
зирующих процесс закрепления (сиккативов), а также с использовани-
ем различных излучающих устройств. При этом особая роль отводит-
ся группе излучающих устройств, связанных с применением инфра-
красного и ультрафиолетового излучений.  
В процессе закрепления печатных красок часто возникают про-
блемы, связанные с предотвращением загрязнения оттисков и контак-
тирующих с ними поверхностей краской. Возникновение данного де-
фекта — отмарывания — и степень его проявления зависят от многих 
факторов, важнейшими из которых являются: 1) условия взаимодей-
ствия бумаги и краски; 2) скорость закрепления красочного слоя и ус-
ловия, в которых оно происходит; 3) режим складирования, хранения 
и обработки отпечатанной продукции. 
Рассматриваются основные технологические требования, имею-
щие большое значение в предотвращении загрязнения оттисков и пе-
чатной машины, осложняющего процесс печатания и ухудшающего 
качество готовой продукции. При этом соблюдение данных требова-
ний не всегда является достаточным для предотвращения возникнове-
ния отмарывания, поэтому в практике печатных процессов прибегают 
к использованию с этой целью дополнительных средств. 
 
Вопросы для самопроверки 
1. В чем принципиальное различие закрепления на оттисках кра-
сок офсетной, высокой, глубокой и флексографской печати? 
2. Какие существуют современные методы ускорения закрепления 
печатных красок на оттиске? 
3. В чем заключаются основные преимущества и недостатки за-
крепления печатных красок способом инфракрасного и ультрафиоле-
тового излучений? 
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1.15. Качество печатной продукции 
 
Под качеством продукции понимается совокупность ее свойств, 
определяющих степень пригодности продукции для использования по 
назначению и соответствующих требованиям нормативных докумен-
тов, в первую очередь ГОСТов, а при их отсутствии — ОСТов, техни-
ческих условий и инструкций. В этих документах указываются не 
только номинальные значения единичных показателей качества, но и 
допустимые отклонения их от номинала. 
Качество воспроизведения изображения на оттисках определяет-
ся субъективными особенностями зрительного восприятия изобра-
жения и объективными возможностями полиграфической технологии 
и техники. С субъективных позиций качество отпечатанного изобра-
жения зависит от степени его соответствия эталону. Чем меньше ре-
продукция отличается от эталона, тем выше точность и качество 
воспроизведения. 
Показатель качества, характеризующий одно из свойств печатно-
го изображения, называют единичным. Качество печатного изображе-
ния обычно оценивается на основании значений следующих единич-
ных показателей: 1) оптическая плотность; 2) цветовой тон, чистота 
цвета, светлота; 3) совмещение отдельных красок; 4) четкость воспро-
изведения; 5) растискивание; 6) равномерность распределения краски 
на оттиске. 
Необходимо уделить внимание вопросу стабильности печатного 
процесса, которая обеспечивается при заданных режимных парамет-
рах. Режимные параметры устанавливаются в начале печатания тира-
жа в соответствии с рекомендациями ОСТа. К ним относятся опреде-
ленные требования к подаче краски (а в офсетной печати — и увлаж-
няющего раствора), к давлению в зоне контакта элементов печатной 
пары, к составу декельного материала, к климату в цехе и т. д. 
На практике стабильный печатный процесс неосуществим, т. к. 
под влиянием возмущающих факторов режимные условия могут из-
меняться. Вследствие этого происходят изменения нормативных зна-
чений единичных показателей качества изображения на оттисках. По-
этому контроль единичных показателей качества осуществляется на 
протяжении печатания всего тиража. Он может проводиться как в ста-
ционарных условиях, так и в динамическом режиме печатания. Несо-
блюдение режимных параметров приводит к возникновению дефек-
тов, снижающих качество печатной продукции.  
 22 
Вопросы для самопроверки 
1. По значениям каких единичных показателей оценивается каче-
ство печатной продукции? 
2. Какие дефекты, снижающие качество печатной продукции, мо-
гут возникать в печатном процессе? 
3. Как в печатном процессе проводится контроль единичных по-
казателей качества? 
 
1.16. Специальные способы печати 
 
Данный подраздел предусматривает изучение трафаретной и там-
понной печати, областей их применения, основных печатных мате-
риалов, преимуществ и недостатков данных способов.  
Трафаретная печать — это способ печати с форм, печатающие 
элементы которых пропускают через себя продавлимаемую ракелем 
на запечатываемый материал краску, а пробельные задерживают ее. В 
результате создается изображение, все элементы которого состоят из 
одинакового по толщине красочного слоя различной ширины.  
Тампонная печать — это способ, при котором используется 
передаточный элемент определенной формы — тампон, последо-
вательно контактирующий с печатной формой и изделием. Дан-
ный способ позволяет наносить красочное изображение на по-
верхность готовых изделий практически без ограничений по их 
форме и фактуре. 
Рассматриваются способы изготовления печатных форм трафа-
ретной и тампонной печати. Приводится классификация печатных 
машин. Рассматриваются схемы построения печатного устройства ти-
гельных, плоскопечатных и ротационных машин трафаретной печати, 
а также схема построения тампопечатного устройства. Указываются 
характерные дефекты, возникающие в процессе печатания и снижаю-
щие качество печатной продукции. 
 
Вопросы для самопроверки 
1. Какие этапы включает в себя процесс изготовления форм тра-
фаретной печати? 
2. По каким признакам классифицируются машины трафаретной 
печати? 
3. Какими способами происходит закрепление красок тампопеча-
ти на запечатываемом материале? 
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2. КОНТРОЛЬНАЯ РАБОТА ПО ДИСЦИПЛИНЕ  




1. Основные свойства фототехнических пленок. 
2. Технологическая характеристика красочных аппаратов машин 
глубокой печати. Схема печатного аппарата машин глубокой печати. 
3. Поведение краски в краскоподающей группе красочного аппа-
рата машин высокой и офсетной печати. Факторы, влияющие на рав-






1. Компьютерные издательские системы. Особенности воспроиз-
ведения изобразительных оригиналов. 
2. Накат краски на печатную форму. Основные понятия и опреде-
ления. 






1. Классификация фотоформ. Фототехнические пленки для фото-
выводных устройств. 
2. Сравнительная характеристика красочных аппаратов машин 
глубокой и флексографской печати. 
3. Основная диаграмма печатного процесса. Факторы, влияющие 





1. Основные характеристики фотонаборных автоматов. 
2. Методы и средства борьбы с отмарыванием. 
3. Схемы красочных аппаратов машин флексографской печати и 





1. Основные типы фотонаборных автоматов. Основные операции 
записи изображения на фотоматериал. 
2. Современные методы ускорения закрепления печатных красок. 
3. Технологические функции давления в печатном процессе. 





1. Классификация печатной продукции. Группы сложности изданий. 
2. Влияние скорости печатания на качество печатной продукции. 
3. Понятие о допустимом диапазоне давлений. Зависимость коэф-





1. Этапы калибровки фотовыводных устройств. 
2. Реологическое поведение краски в красочном ящике машин 
высокой и офсетной печати. 
3. Кинематический способ создания давления в печатных маши-





1. Классификация оригиналов при воспроизведении их полигра-
фическими методами. 
2. Явление нитеобразования. Механизм расщепления слоя краски 
между валиками и цилиндрами раскатной группы красочного аппара-
та машин высокой и офсетной печати. 






1. Основные этапы изготовления полиграфической продукции. 
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2. Особенности подготовки красок глубокой и флексографской 
печати к печатанию тиража в производственных условиях. 






1. Технологический процесс изготовления монтажа фотоформ. 
2. Влияние температурного эффекта на процесс раската краски в 
красочном аппарате машин высокой и офсетной печати. 
3. Зависимость коэффициента краскопереноса от толщины слоя 





1. Цветопроба. Виды цветопробы. Варианты включения цвето-
пробы в производственный процесс. 
2. Декели печатных машин и их деформационные свойства. 
3. Влияние режимных параметров печатного процесса на перенос 





1. Требования, предъявляемые к оригиналам при воспроизведении 
их полиграфическими методами. 
2. Технологическая характеристика красочных аппаратов машин 
высокой и офсетной печати. 
3. Назначение и сущность процесса закрепления краски. Способы 





1. Устройства для записи печатных форм по технологии CtP. 
2. Подготовка листовой бумаги к печатанию в производственных 
условиях. 





1. Основные требования к качеству изготовления монтажа фото-
форм. Дефекты монтажа. 
2. Особенности подготовки красок высокой и офсетной печати к 
печатанию тиража в производственных условиях. 
3. Осевой раскат краски в красочном аппарате машин высокой и 






1. Копировальные слои. Общие требования к копировальным сло-
ям. Свойства копировальных слоев, определяющие характеристики 
печатных форм. 
2. Молекулярная природа поверхности печатной бумаги. 






1. Формные пластины плоской офсетной печати, основные этапы 
их изготовления. 
2. Явление пыления краски в раскатной группе красочного аппарата 
машин высокой и офсетной печати. Методы борьбы с пылением краски. 
3. Закрепление печатных красок с помощью ИК-излучателей. 





1. Изготовление офсетных печатных форм методом позитивного 
копирования. Основные технические характеристики позитивных 
формных пластин. 
2. Принципы классификации способов печатания. 
3. Закрепление печатных красок с помощью УФ-излучателей. 





1. Общие сведения о технологии Computer-to-Рlate, ее основные 
преимущества. 
2. Подготовка рулонной бумаги к печатанию в производственных 
условиях. Назначение операции акклиматизации бумаги. 






1. Способы электронного растрирования изображений, основные 
преимущества и недостатки. Основные характеристики растрового 
изображения. 
2. Смачивание и его роль в печатном процессе. Краевой угол сма-
чивания. Прилипание и впитывание краски. 
3. Условия проведения стабильного процесса печатания. Дефекты, 





1. Системы оценки качества допечатной подготовки изданий. 
2. Общие требования, предъявляемые к основным печатным мате-
риалам. Основные этапы подготовки бумаги и краски к печатанию в 
производственных условиях. 
3. Факторы, оказывающие влияние на основные показатели каче-





1. Формные пластины для технологии CtР. 
2. Раскат краски в машинах высокой и офсетной печати. Особен-
ности деформационного поведения и деления слоя краски в нежест-
ком зазоре и при сложном движении раскатного цилиндра. 
3. Трафаретная печать, область применения. Способы изготовле-





1. Ввод изобразительной информации. Системы обработки изо-
бражений. 
2. Особенности закрепления на оттисках красок высокой и офсет-
ной печати. 
3. Классификация машин трафаретной печати. Принцип работы 





1. Требования к качеству изготовления печатных форм. Дефекты 
печатных форм и причины их возникновения. 
2. Молекулярная природа поверхности печатной краски. Основ-
ные условия получения оттиска. 
3. Тампонная печать, область применения. Способы изготовления 





1. Изготовление печатных форм плоской офсетной печати по тех-
нологии СtР на основе формных пластин с фотополимеризующимися 
копировальными и галогеносеребряными слоями. 
2. Структурная схема печатной машины. Взаимосвязь основных 
элементов печатного процесса. 
3. Классификация машин тампонной печати. Принцип работы 





1. Изготовление печатных форм плоской офсетной печати по тех-
нологии СtР на основе формных пластин с гибридными и термочувст-
вительными слоями. 
2. Обобщенная технологическая схема печатного процесса и ана-
лиз ее элементов. 
3. Шкальный контроль печатного процесса. Классификация тест-
объектов для контроля печатного процесса. 
4. Задача. 
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Формат издания — 84108/16. Тираж — 35 000 экземпляров. Объем 
издания — 144 страницы.  
Красочность блока — 4+4. Печать ведется на машине 2+0. Норма 
отходов бумаги на печатание — 2,9%. Норма отходов бумаги на при-
ладку (на одну форму) — 25 бум. л. Печать ведется на бумаге массой 
1 м2 — 80 г. Толщина тиражной бумаги — 0,1 мм. 
Нормы расхода краски на 1000 краско-оттисков формата 
6090 см: желтой — 125 г, голубой — 78 г, пурпурной — 72 г, чер-
ной — 60 г. 
Определить количество бумаги и краски на печать тиража блока. 
 
Определение количества бумаги на печать тиража блока 
1. Количество печатных листов в издании: 
,с лп. d
NV   




 лп. V  









 лб. V  
В данном издании используется 1/16 доля, которая показывает, что 
на лице и обороте бумажного листа размещается по 16 полос. Следова-
тельно, общий объем одного бумажного листа составляет 32 страницы, 
что соответствует одной 4-сгибной 32-страничной тетради. 
Объем издания составляет 4 бумажных листа, значит, блок будет 
состоять из четырех 32-страничных тетрадей. Количество страниц 
дробной части листа, равной 0,5 бумажного листа, рассчитывается 
следующим образом: 32  0,5 = 16 страниц.  
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Если блок состоит из 32-страничных тетрадей, а дробная часть лис-
та имеет 16 страниц, то она является самостоятельной тетрадью. В дан-
ном примере всего 5 тетрадей. 
Макет раскладки для 32-страничной тетради приведен на рис. 4.1, 
а для 16-страничного элемента — на рис. 4.2 (количество дубликатов 
на листе бумаги равно 2). При этом пунктирной линией обозначены 
сгибы, а сплошной — линии разрезки.  
 
 
Рис. 4.1. Макет раскладки для 32-страничной тетради 
 
 
Рис. 4.2. Макет раскладки для 16-страничного элемента 
 
3. Количество бумажных листов на тираж: 
,Т лб.тираж лб. VN  
где Т — тираж, экз. 
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л.бум.500157000355,4тираж лб. N  





 NN  
где от1Н  — норма отходов бумаги на печатание, %; рК  — красочность 




п N  
5. Количество бумажных листов на приладку: 
,КН фот2пр N  
где от2Н  — норма отходов бумаги на приладку (на одну форму), бум. л.; 
фК  — количество печатных форм. 
л.бум.9003625пр N  
В данном примере с учетом того, что печать издания красочностью 
4+4 ведется на машине 2+0, количество печатных форм будет опреде-
ляться следующим образом. Для 4 бумажных листов — 32 печатные 
формы, для 0,5 бумажного листа — 4 печатные формы, поскольку 
спуск полос выполнен «на оборот своя форма».  
Тогда суммарное количество печатных форм — 36. 
6. Суммарное количество бумажных листов: 
.прп
тираж
 лб.сум NNNN   
л.бум.94019490054036500157сум N  
7. Площадь бумажного листа: 
.м91,008,184,0 2S  
8. Масса бумажного листа: 
,ММ 2м S  
где 2мМ  — масса 1 м2 бумаги. 
г.8,728091,0М   
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9. Суммарная масса бумажных листов: 





Определение количества краски на печать тиража блока 
1. Количество листопрогонов: 
П,сумпрл.  NN  
где П — количество прогонов на один бумажный лист. 
нов.листопрого7607794940194прл. N  
2. Количество краско-оттисков: 
С,прл.отт-кр.  NN  
где С — количество соприкосновений листа с печатной формой. 
кр.-отт 779 760 2 1559 520 краско-оттисков.  N  




ч) п, г, (ж,отт-кр. N  
4. Количество краски на тираж: 
,НК рперкр  NN  
где N — количество учетных единиц, тыс. краско-оттисков; перК  — ко-
эффициент перевода физических печатных листов в условные; рН  — 


























Формат издания — 84108/16. Тираж — 2000 экземпляров. Объем 
издания — 144 страницы. Толщина тиражной бумаги для блока — 
0,1 мм. 
Тип обложки — 3. Красочность обложки — 2+2 (г, ч). Печать ве-
дется на машине 2+0. Норма отхода бумаги на печатание — 2,1%. Нор-
ма отхода бумаги на приладку (на одну форму) — 25 бум. л. Печать ве-
дется на бумаге массой 1 м2 — 220 г. Формат бумаги — 70110 см. 
Нормы расхода краски на 1000 краско-оттисков формата 6090 см: 
голубой — 78 г и черной — 60 г. 
Определить количество бумаги и краски на печать тиража обложки. 
 
Определение количества бумаги на печать тиража обложки 
1. Формат издания до обрезки — 210270 мм. 
2. Размеры заготовки для обложки: 
,Ш2ТШ обр добо   
где оШ  — ширина обложки, мм; бТ  — толщина блока, мм; обр доШ  — 
ширина издания до обрезки, мм. 
,5,0Т  лп.б hVd   




 лп. V  
мм,72,71,09165,0Тб   
мм,42721027Шо   
,ВВ обр доо   
где оВ  — высота обложки, мм; обр доВ  — высота издания до обрезки, мм. 
мм.270Во   
Размер заготовки для обложки составляет 270427 мм. 
3. Макет раскладки для обложки на листе бумаги формата 
70110 см приводится на рис. 4.3. При этом учитывается долевое на-
правление волокон (волокна расположены по длинной стороне). Ко-
личество обложек на листе бумаги равно 4. 
 34 
 
Рис. 4.3. Макет раскладки для обложки 
 
4. Количество листов бумаги на тираж обложки: 
,Д
Ттираж
 лб. N  




 лб. N  











В данном примере с учетом того, что по условию задания красоч-
ность обложки — 2+2, а печать ведется на двухкрасочной машине 
2+0, для 2 печатных листов необходимо 2 печатные формы, поскольку 
спуск полос выполнен «на оборот своя форма».  
7. Суммарное количество бумажных листов: 
л.бум.5925042500сум N  
8. Площадь бумажного листа: 
.м77,010,170,0 2S  
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9. Масса бумажного листа: 
г.4,16922077,0М   
10. Суммарная масса бумажных листов: 
кг.3,100г2851004,169592Мcум   
 
Определение количества краски на печать тиража обложки 
1. Количество листопрогонов: 
на.листопрого11842592прл. N  
2. Количество краско-оттисков: 
оттисков.-краско236821184отт-кр. N    




ч) (г, отт-кр. N  


















Формат издания — 7090/32. Тираж — 10 000 экземпляров. Объ-
ем издания — 160 страниц. Толщина тиражной бумаги — 0,1 мм. 
Тип переплетной крышки — 7. Красочность покровного материа-
ла переплетной крышки — 4+0. Печать ведется на машине 4+0. Норма 
отходов бумаги на печатание — 3,3%. Норма отходов бумаги на при-
ладку (на одну форму) — 30 бум. л. Печать ведется на бумаге массой 
1 м2 — 140 г. Формат бумаги — 75110 см. 
Нормы расхода краски на 1000 краско-оттисков формата 6090 см: 
желтой — 125 г, голубой — 78 г, пурпурной — 72 г, черной — 60 г. 
Определить количество бумаги и краски на печать тиража по-
кровного материала переплетной крышки. 
 
Определение количества бумаги на печать тиража покровного 
материала переплетной крышки 
1. Формат издания после обрезки — 107165 мм. 
2. Размеры заготовки для покровного материала: 
З),КККШ(2ТШ поткбп   
где пШ  — ширина покровного материала, мм; бТ  — толщина блока, 
мм; Ш  — ширина издания после обрезки, мм; кК  — толщина картона, 
1–3 мм; отК  — толщина картона на отстав, 1–3 мм; пК  — ширина пе-
редних кантов, 4 мм; З  — загибка, 15 мм. 




 лп. V  
мм,266)51412071(28Шп   
З),КК(2ВВ кв/нп   
где пВ  — высота покровного материала, мм; В  — высота издания по-
сле обрезки, мм; в/нК  — ширина верхних и нижних кантов, 3 мм. 
мм.205)5123(2651Вп   
Размер заготовки для покровного материала составляет 205266 мм. 
3. Количество заготовок для покровного материала на листе бумаги 
формата 75110 см с учетом долевого направления волокон представле-
но на рис. 4.4. Количество заготовок на листе бумаги равно 10. 
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Рис. 4.4. Макет раскладки для покровного материала 
 











п N  




Поскольку печать покровного материала красочностью 4+0 осуще-
ствляется на машине 4+0, для 1 печатного листа необходимо 4 формы. 
7. Суммарное количество бумажных листов: 
л.бум.12521201321000сум N  
8. Площадь бумажного листа: 
.м825,01,175,0 2S  
9. Масса бумажного листа: 
г.5,115401825,0М 
 
10. Суммарная масса бумажных листов: 
кг.6,144г6061445,1151252Мcум   
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Определение количества краски на печать тиража покровного 
материала переплетной крышки 
1. Количество листопрогонов: 
на.листопрого125211252прл. N    
2. Количество краско-оттисков: 
оттисков.-краско500841252отт-кр. N   




ч) п, г, (ж, отт-кр. N  


























Формат издания — 6084/32. Тираж — 1000 экземпляров.  
Красочность форзацев — 4+1 (г). Печать ведется на машине 1+0. 
Норма отходов бумаги на печатание — 1,0%. Норма отходов бумаги 
на приладку (на одну форму) — 20 бум. л. Печать ведется на бумаге 
массой 1 м2 — 120 г. Формат бумаги для форзацев — 5785 см. 
Нормы расхода краски на 1000 краско-оттисков формата 6090 см: 
желтой — 125 г, голубой — 78 г, пурпурной — 72 г, черной — 60 г. 
Определить количество бумаги и краски на печать тиража форзацев. 
 
Определение количества бумаги на печать тиража форзаца 
1. Формат издания до обрезки — 105150 мм. 
2. Размер заготовки для форзаца: 
,Ш2Ш обрдоф   
где фШ  — ширина форзаца, мм; обрдоШ  — ширина издания до об-
резки, мм. 
мм,2101052Шф   
,ВВ обрдоф   
где фВ  — высота форзаца, мм; обрдоВ  — высота издания до обрез-
ки, мм. 
мм.150Вф   
Размер заготовки для форзаца составляет 150210 мм. 
3. Макет раскладки для форзацев на листе бумаги формата 
5785 см с учетом долевого направления волокон бумаги приводится 
на рис. 4.5. Количество заготовок на листе бумаги равно 10. 
4. Количество листов бумаги для форзацев на тираж. При этом 
















Рис. 4.5. Макет раскладки для форзацев 
 
6. Количество бумажных листов на приладку: 
л.бум.100520пр N  
Поскольку печать форзацев красочностью 4+1 осуществляется на 
машине 1+0, для 2 печатных листов необходимо 5 форм. 
7. Суммарное количество бумажных листов на тираж: 
л.бум.31010010200сум N   
8. Площадь бумажного листа: 
.м49,085,057,0 2S  









Определение количества краски на печать тиража форзацев 
1. Количество листопрогонов: 
нов.листопрого15505310прл. N   
2. Количество краско-оттисков: 
оттисков.-краско155011550отт-кр. N   





г)ч г, п, (ж, отт-кр. N
 
краско-оттисков. 














































(на 1 форму), бум. л.





  1 6084/32   1 128 1+1 (ч) 1+1 0,8 300 40 0,06 
  2 6084/16   2 128 1+1 (ч) 1+0 0,9 20 40 0,06 
  3 6090/32   4 160 1+1 (ч) 1+1 1,8 30 40 0,06 
  4 6090/16   5 160 1+1 (ч) 1+1 1,9 250 40 0,06 
  5 7090/32   7 192 1+1 (ч) 1+1 2,2 200 48 0,07 
  6 7090/16   8 192 1+1 (ч) 1+0 2,3 20 48 0,07 
  7 7590/32 10 224 2+2 (г, ч) 1+1 2,6 25 48 0,07 
  8 7590/16 11 224 2+2 (п, ч) 2+2 2,1 35 48 0,07 
  9 70100/32 13 256 2+2 (г, ч) 2+2 2,2 20 60 0,08 
10 70100/16 14 256 2+2 (п, ч) 2+0 2,8 30 60 0,08 
11 70108/32 16 288 2+2 (п, ч) 2+0 2,3 35 60 0,08 
12 70108/16 17 288 4+4 4+4 2,9 250 60 0,08 
13 84108/32 20 320 4+4 4+0 3,4 20 80 0,10 
14 84108/16 25 320 4+4 4+4 3,2 350 80 0,10 
15 84108/32 30 352 4+4 2+2 3,5 35 80 0,10 
А 84108/16 35 144 4+4 2+0 2,9 25 80 0,10 
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(на 1 форму), бум. л.






  1 6084/32 32 368 0,06 4+0 1+0 1,0 20 100 6084 
  2 6084/16 31 336 0,06 4+0 1+0 1,1 20 100 6094 
  3 6090/32 26 320 0,06 4+0 1+0 1,2 20 120 60107 
  4 6090/16 21 176 0,06 4+0 2+0 2,1 20 120 6490 
  5 7090/32 18 288 0,07 4+0 1+0 1,3 20 140 7097 
  6 7090/16 15 208 0,07 4+0 2+0 2,3 20 140 70110 
  7 7590/32 12 304 0,07 1+0 (ч) 1+0 2,4 20 160 7484 
  8 7590/16 10 240 0,07 1+1 (ч) 1+1 1,3 20 160 7492 
  9 70100/32   9 352 0,08 1+1 (ч) 1+0 1,8 20 180 75110 
10 70100/16   8 272 0,08 2+0 (п, ч) 1+0 1,0 20 180 84110 
11 70108/32   7 384 0,08 2+0 (г, ч) 2+0 2,0 20 200 6084 
12 70108/16   6 416 0,08 2+2 (п, ч) 2+0 2,1 25 200 6094 
13 84108/32   5 160 0,10 2+2 (п, ч) 1+1 1,2 25 220 60107 
14 84108/16   4 192 0,10 2+2 (п, ч) 2+2 2,4 25 220 6490 
15 84108/32   3 128 0,10 2+2 (г, ч) 2+0 2,7 25 220 7097 






























(на 1 форму), бум. л.





бумаги для  
покровного 
материала 
  1 6084/32   1 368 0,06 4+0 1+0 1,1 25   80 70110 
  2 6084/16   2 336 0,06 4+0 1+0 1,3 25   80 7484 
  3 6090/32   4 160 0,06 4+0 2+0 1,4 30   80 7492 
  4 6090/16   5 176 0,06 4+0 1+0 1,0 30   80 75110 
  5 7090/32   7 288 0,07 4+0 2+0 1,7 30 100 84110 
  6 7090/16   8 208 0,07 4+0 4+0 3,0 30 100 6084 
  7 7590/32 10 240 0,07 4+0 1+0 2,1 35 100 6094 
  8 7590/16 11 192 0,07 4+0 2+0 2,5 35 100 60107 
  9 70100/32 13 384 0,08 4+0 4+0 3,2 35 120 6490 
10 70100/16 14 272 0,08 4+0 2+0 3,0 35 120 7097 
11 70108/32 16 416 0,08 4+0 2+0 3,0 30 120 75110 
12 70108/16 17 304 0,08 4+0 4+0 3,3 30 120 6084 
13 84108/32 20 128 0,10 4+0 4+0 3,2 35 140 70110 
14 84108/16 25 320 0,10 4+0 2+0 3,0 35 140 7484 
15 84108/32 30 352 0,10 4+0 2+0 3,0 30 140 7492 
 




















Норма отходов  
бумаги 
на приладку 
(на 1 форму), бум. л.
Масса 1 м2  
бумаги 




 1 84108/16 35 4+1 (г) 4+0 2,7 25 140 5785 
 2 84108/32 30 4+1 (г) 4+0 2,9 25 140 7291 
 3 84108/16 25 2+1 (п, ч+п) 2+0 2,4 25 140 6291 
 4 84108/32 20 4+1 (п) 2+0 2,8 25 140 5785 
 5 70108/16 17 2+1 (ж, п+п) 2+0 2,7 25 120 7291 
 6 70108/32 16 4+1 (п) 2+0 2,6 20 120 6291 
 7 70100/16 14 4+1 (г) 4+0 2,4 20 120 5785 
 8 70100/32 13 1+1 (г) 1+1 1,1 20 120 7291 
 9 7590/16 11 1+1 (г) 1+0 1,2 30 120 6291 
10 7590/32 10 1+1 (г) 1+1 1,0 20 120 5785 
11 7090/16   8 1+1 (г) 1+0 1,8 20 120 7291 
12 7090/32   7 1+1 (п) 1+0 1,9 20 120 6291 
13 6090/16   5 1+1 (г) 1+0 1,9 20 120 5785 
14 6090/32   4 1+1 (п) 1+1 1,4 20 120 7291 
15 6084/16   2 1+1 (п) 1+0 1,1 20 120 6291 





1. Громыко, И. Г. Технология допечатных и печатных процессов: 
учеб. пособие для студентов специальностей «Издательское дело», 
«Информационные системы и технологии (издательско-полиграфи-
ческий комплекс)» / И. Г. Громыко, М. И. Кулак. — Минск: БГТУ, 
2011. — 252 c. 
2. Технология полиграфического производства. Технология допе-
чатных процессов / Н. В. Офицерова. — М.: МИПК им. И. Федорова, 
2006. — 216 с. 
3. Самарин, Ю. Н. Печатные системы фирмы Heidelberg. Допечат-
ное оборудование / Ю. Н. Самарин, Н. П. Сапошников, М. А. Си-
няк. — М.: МГУП, 2000. — 208 с. 
4. Технология печатных процессов / А. Н. Раскин [и др.]; под общ. 
ред. А. Н. Раскина. — М.: Книга, 1989. — 432 с. 
5. Техника флексографской печати / В. П. Митрофанов, Б. А. Со-
рокин. — М.: МГУП, 2000. — 192 с. 
6. Печатное оборудование / В. П. Митрофанов [и др.]. — М.: МГУП, 
1999. — 444 с. 
7. Киппхан, Г. Энциклопедия по печатным средствам информа-
ции. Технологии и способы производства / Г. Киппхан; пер. с нем. — 
М.: МГУП, 2003. — 1280 с. 
8. Справочник технолога-полиграфиста: в 6 ч. / Н. И. Орел [и др.]; 
под общ. ред. Н. И. Орла. — М.: Книга, 1985–1988. — Ч. 5: Печатные 
краски / Н. И. Орел [и др.]. — 1988. — 224 с.: ил. 
9. Межотраслевые нормы времени и выработки на процессы поли-
графического производства. — М.: ГН НИЦ «Экономика», 1997. — 448 с. 
10. Нормы отходов бумаги на технологические нужды производст-





ПРЕДИСЛОВИЕ. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .  
1. МЕТОДИКА ИЗУЧЕНИЯ ДИСЦИПЛИНЫ «ТЕХНОЛОГИЯ ДО-
ПЕЧАТНЫХ И ПЕЧАТНЫХ ПРОЦЕССОВ». . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .  
1.1. Классификация печатной продукции и основные этапы ее 
изготовления. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .  
1.2. Системы допечатной подготовки изданий. . . . . . . . . . . . . . . . . . .  
1.3. Технология изготовления фотоформ.... . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .  
1.4. Монтаж фотоформ. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .  
1.5. Копировальные и формные процессы. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .  
1.6. Изготовление печатных форм методом поэлементной записи 
1.7. Контроль качества в системах допечатной подготовки изданий 
1.8. Классификация способов печатания. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .  
1.9. Особенности молекулярно-химической природы и струк-
турно-механических свойств печатных материалов. . . . . . . . . . . . .  
1.10. Входной контроль материалов печатного процесса и его
роль в обеспечении бесперебойной работы печатного оборудо-
вания. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .  
1.11. Перенос краски в красочных аппаратах печатных машин 
1.12. Физико-механические явления в полосе печатного контакта
1.13. Перенос краски с формы на запечатываемый материал. . . .  
1.14. Закрепление краски на оттиске. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .  
1.15. Качество печатной продукции… . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .  
1.16. Специальные способы печати. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .  
2. КОНТРОЛЬНАЯ РАБОТА ПО ДИСЦИПЛИНЕ «ТЕХНОЛОГИЯ 
ДОПЕЧАТНЫХ И ПЕЧАТНЫХ ПРОЦЕССОВ». . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .  
3. ПРИМЕРЫ РЕШЕНИЯ ЗАДАЧ. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .  
ПРИЛОЖЕНИЕ. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .  



















































Составители: Громыко Ирина Григорьевна 
Боровец Татьяна Александровна 
 
 
Редактор Ю. А. Ирхина 
Компьютерная верстка Ю. А. Ирхина 
Корректор Ю. А. Ирхина 
 
 
Издатель и полиграфическое исполнение: 
УО «Белорусский государственный технологический университет». 
ЛИ № 02330/0549423 от 08.04.2009. 
ЛП № 02330/0150477 от 16.01.2009. 
Ул. Свердлова, 13а, 220006, г. Минск. 
  
